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Современные требования к пассивной безопасности транспортных  средств 
ужесточаются, в связи с этим в ремонтную практику приходят новые способы ремонта 
и обслуживания кузовов. Одним из способов  ремонта кузова транспортных средств 
является метод замены элемента, который заключается в том, что  при помощи 
дисковой фрезы вырезают дефектный элемент, например стойку, и на его место 
устанавливают новый. Одним из важных критериев при замене элемента является 
устойчивость и ширина реза. 
Основным недостатком в конструкциях дисковых фрез является их низкая 
устойчивость при действии радиальных сил в процессе резки, что ограничивает 
производительность величины подачи диска. Для повышения устойчивости фрез 
толщину диска приходится делать достаточно большой, что увеличивает ширину реза, 
количество отходов и расход энергии. 
Предлагается решение данной технологической проблемы путём 
усовершенствования конструкции дисковой фрезы, которая  обеспечивает 
устойчивость диска фрезы без увеличения его ширины установкой нескольких пар 
роликов, контактирующих с двух сторон с торцевыми поверхностями диска. В 
контакте с пильным диском располагают четыре пары роликов, обеспечивающих 
повышение жесткости и устойчивости диска, при одновременном уменьшении 
толщины режущего диска, что  позволяет уменьшить расход энергии на разрезание 
изделий фрезами, потери металлов по ширине реза, а также обеспечивает снижение 
уровня шума. 
Кроме того, поверхности указанных роликов и участки поверхностей дисков, 
контактирующих с роликами, выполнены коническими с пересечением их осей на оси 
вращения диска пилы. Именно эти отличительные признаки существенны, так как они 
являются решением технической задачи – обеспечения их толщины. 
Схема дисковой фрезы, содержащей диск фрезы 3, который приводится в 
действие через ременную передачу 4 от электродвигателя 5, приведена на рис. 1.  
Механизм подачи диска 6 может быть выполнен с приводом от гидроцилиндра. Вся 
конструкция расположена на станине 7, причем опорная рама 8 диска пилы (так 
называемые «салазки») перемещаются при резке. Реечная шестерня 9 с помощью 
электродвигателя 10 обеспечивает движение пилы по направляющим 11 вдоль 
рольганга 2 (при необходимости осуществлять резку в другом месте рольганга). В 
контакте с пильным диском установлены четыре пары роликов 12, обеспечивающих 
повышение жесткости и устойчивости диска [1].  
Устройство работает следующим образом. На рольганг или стеллаж 
укладывают разрезаемые изделия 1. В промежутке между роликами рольганга 2 может 
перемещаться дисковая пила 3, которая и осуществляет разрезание изделия 1. Привод 
диска фрезы 3 осуществляется через ременную передачу 4 от электродвигателя 5.  
В процессе резки необходимо обеспечить подачу диска 3 в сторону разрезаемого 
изделия 1, это осуществляется с помощью механизма 6, который можно выполнить в 
виде гидравлического цилиндра или электромеханического привода, включающего 
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электродвигатель, редуктор, вращающую гайку и винт. Все механизмы смонтированы 
на станине 7.  
 
Рис. 1. Дисковая фреза 
 
После разрезания изделия 1 может возникнуть необходимость переместить диск 
фрезы 3 вдоль рольганга 2 для выполнения реза другого элемента конструкции кузова. 
Для этого диск с опорной рамой 8 можно перемещать с помощью шестерни 9, 
взаимодействующей с неподвижной рейкой. Привод перемещения вдоль оси, 
перпендикулярной плоскости чертежа рис. 1, осуществляется с помощью 
электродвигателя 10, и вся пила движется при этом по направляющим 11. На боковых 
поверхностях диск фрезы 3 опирается на ролики 12, которые установлены консольно 
на корпусах опор 13 диска фрезы 3 с радиально расположенными осями (рис. 2). 
Целесообразно обе торцевые поверхности диска 3 на участке его контакта с 
роликами 12 выполнить коническим, как показано на фигуре 3, с целью уменьшить 
скольжение (и износ) при вращении диска пилы и его опор. Если выполнить опорные 
ролики цилиндрическими, то скольжение приведет к их быстрому износу. Оси  
роликов 12 должны проходить через точку О на оси вращения диска О1О2 (см. фигуру 
3). Через эту же точку О должны проходить и образующие бочок роликов 12, а также 
конические участки на поверхностях диска (они выполнены коническими только на 
участках контакта с роликами 12 (см. рис. 2)). Ролики 12 расположены так, чтобы не 
препятствовать перемещению диска 3 на расстоянии l при разрезании изделия 1. 
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Рис. 2. Боковая поверхность диска фрезы 
 
Экспериментальные исследования, проведенные при разрезании пилой 
диаметром 1 000 мм деталей кузовов автомобилей размерами 400х400 мм со 
скоростью подачи 0,8 м/с показали, что при толщине диска пилы 6 мм радиальное 
усилие, действующее на диск, составляло 5,2–6,1 кН, что в 2,2–2,5 раз превосходило 
окружное усилие. Именно радиальное усилие приводит к потере устойчивости диска и 
его разрушению. Диски с толщиной, уменьшенной в два раза, – до 3 мм – при 
эксплуатации без опорных роликов, расположенных по торцевым поверхностям 
дисков, при этих режимах выходили из строя ввиду потери устойчивости и поломок, а 
такие же диски с тремя опорными  коническими роликами успешно работали без 
поломок при радиальных силах до 2,8–3,0 кН. 
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